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Abstract 



DE 199 52 021 discloses an apparatus for manufacturing profiled products (5) such 
as boards, panels, bars, rods, or battens. The apparatus comprises an embossing 
device (2) for embossing a structure in the surface of the product (5). The embossing 
device (2) comprises an embossing roll (7) whose surface (8) can be brought into 
contact with the already profiled product (5). The surface (8) shows an embossing 
pattern that is to be embossed into the surface of the product (5). The contour of the 
surface (8) of the embossing roll (7) corresponds to the profile contour (6) of the 
profiled product (5). v ' 

profited^ Pr ° dUCtS (5) C3n be vamished m s P ecial varnishing devices after being 

It is not disclosed to print a wood or floor tile decor on a wood fibreboard and to 
cover this decor with a layer of synthetic resin afterwards. 



© BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



® Patentschrift 
® DE 199 52 021 C1 



(ft) Aktenzeichen: 199 52 021.6-15 

® Anmeldetag: 28.10.1999 
© Offenlegungstag: 
© Veroffentlicriungstag 

der Patenterteilung: 3. 5.2001 



4 



ii 



® Int.CL 7 : 

B 27 M 1/02 

B 21 H 8/00 
B 29 C 59/04 
B 44 B 11/04 



Innerhalb von 3 Monaten nach Veroffentlfchung der Erteilung kann Einspruch erhoben werden 



1 1}] ! 

I 



1 

c 
c 

u 
c 

C 

T 

u 
C 



(§) Patentinhaben 

Profilform Moberteile GmbH, 98646 Gleichamberg, 

(5) vertreten 

Dr. Werner Geyer, Klaus Fehners & Partner, 80687 
Munchen 



@ Erfinder: 

Hessler, Fried rich, 97456 Dittelbrunn, DE 

® Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht 
gezogene Druckschriften: 

EP 3 45 790 A2 



CM 
© 

CM 
U) 

O 



Vprrichtung und Verfahren zur Herstellung von profiliertem Langmaterial mit Oberflaehenpragung 

bine Vorrinhtimn 7iir w^rc*«ii..«« ci:.^.__ . • ■ 0 ° 



. Eipe Vorricntung zur Herstellung von profiliertem Lang- 
mater^ mit Oberflachenpragung weist eirie Pragevor- 
richtung <2) mit mindestenseinem umlaufenden Pragebr- 
gan (7) auf, das an seiner AufSehseite (8), die zum Pragen 
in Druckanlage mit einem bereits profffierten Langmateri- 
al (5) gebracht und auf dem Langmaterial abgewalzt wird 
em Pragemuster-Negatiyrelief besitzt. Die Kontur der Au- 
Senseite (8) des Prageqrgans (7) ist im Anlagebereich ge- 
gen das Langmaterial der Profilkontur (6) des bereits pro- 
fflrerten Langmaterials oder Abschhrtten der Profilicohtur 
des Langmaterials nachgebildet Die Vorrichtung erlaubt 
erne vierfaltige und hbchwertige Oberflachenfeingestal- 
tung an profiliertem Langmaterial: Weiterhin wird em ent- 
sprechendes Herstellungsverfahren vorgestellt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betriffteine Vorrichtung und eih Verfahren 
zur Herstellung von profiliertem Langmaterial mit Oberfla- 
chenpragung. 5 

Beispiele fur solches profiliertes Langmaterial sind lang- 
liche Leisten, Balken, Paneele, Stabe und deigleichen, die 
unter anderem als Boden-, Decken- oder WaridabschluBleiT 
sten, als Kranzleisten Oder als Blenden vielfaltig verwend-r 
bar sind. Ein besonderes Einsatzgebiet ist die Iimenraurnge- 10 
staining einschlieBlich des Mobelbaus. 

Zum Verdecken oder auch zum Abdichten von Fugen, 
Ecken und Kanteri existiert eine groBe Anzahl von Langma- 
terialien, die jeweils eine anders geformte, nicht ausschlieB- 
lich geradlinige Profilkontur aufweisen : Die Langmateria- 15 
lien werden je nach Bedarf auf Mafi in Stucke geschnitteri. 
Zur Anbringuog von Langmaterialstucken an einer Fuge, 
Eckc oder Kantc wciscn die Profile cntsprcchcnd ausgcbil- 
dete Profilkonrurabschnitte auf, wahrend weitere Profilkon- 
turabschnitte im wesentlichen der Verblendung dienen. 20 

Aus gestalterischen Gesichtspunkten besteht nicht nur eih 
groBer Bedarf an uriterschiedlichen, an die Eiribaubetiingun- 
gen angepaBten Profilfonnen, sondern aiich an einer passen- 
den Oberflache. Das Erscheinungsbild einer Oberflache 
wird nichl nur durch die Farbauswahl bestimmi, sondern 25 
weiterhin auch durch die Feinstrukturierung der Oberflache, 
d. h. das Oberflachenreiief. Oftmals werden aus Griinden ei- 
ner einfacheren FerUgung profilierte Langmaterialien aus 
anderen Werkstoffen hergestellt, als die zu verblenden Bau- 
teile, wobei die als Blenden eingesetzten Langmaterial- 30 
stucke jedoch den Eindruck des WerkstorTes der zu verblen-: 
denden Bauteile erwecken sollen. Ein Anpassung allein in 
farblicher Hinsicht ist hierfur bekanntermaBen nicht ausrei- 
cfaend, da fur den Materialeindruck die Oberflacbenfeinge^ 
stalt mitentscheidend ist 35 

Beispielsweise geniigt es fur die Vermittlung des Ein- 
druckes, ein Gegenstand sei aus Echtholz oder einem Echt- 
holzfurnier gefertigt, nicht, lediglich die Farbe und Mase- 
rung nachzubilden. Vielmehr ist fur einen Holzeradnick die 
Nachbildung einer Holzoberflachenfeingestalt mit ihren Un- 40 
ebenheiten, Poren und Rdlen erforderhch 

Um eritsprechende Oberflachengestalten zu erhalteriv 
wurde bisher profiliertes Langmaterial mit bereits geprag- 
ten, folienartigen Oberflachenmaterialien ummantelt Die 
enge Ummantelung eines profilierten Langmaterials erfbr- 45 
dert eine feste Haftung des Oberflachenrnaterials auf dem 
profilierten Langmaterial, um ein spateres Losen msbesbn- 
dere in stark gekriimmten Kehlungen zu verrneiden. Die ; 
hierbei erforderlichen Andruckkrafte fuhren bei ublichen 
Oberflachenmaterialien jedoch sehr oft zu einer Oberflar 50 
cheriglattung und damit einem Abbau der urspriinglich yor^ 
handenen Oberflachenfeingestalt des Oberflacherimaterials, 
so dafi der urspriinglich vorhandene Werl^offeindruek ver- 
andert wird . " • ■ 

Nebeh der Nachbiidiing yon Werkstorfen besteht iiberdies 55 
ein Interesse an eiriem yielfaltigen Oherflachengestaltungs- 
potential, beispielsweise an einer Blende, die abschnitts- 
weise mit einem erhabenen urid/bder eingepragten Schrift- 
zug versehen isL 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 60 
Vorrichtung und ein Verfahren zur Herstellung von profilier- 
tem Langmaterial mit Oberflachenpragung anzugeben, das 
eine vielfaltige und hochwertige Oberflachenfeingestaltuhg 
gerade an profiliertem Langmaterial erlaubt. 

Dicsc Aufgabe wird mit cincr Vorrichtung der cingangs 65 
genannten Art gelost, die eine Pragevorrichturig mit rninde- 
stens einem iiinlaufenden Prageorgan aufweistdas an seiner 
AuBenseite, die zum Pragen in Druckanlage mit einem be- 



reits profilierten Langmaterial gebracnt und auf dem Lang- 
material abgewalzt wird, ein Pragemuster-Negativrelief auf- 
weist, wobei die Kontur der AuBenseite des Prageorgans im 
Anlagebereich gegen das langmaterial der Profilkontur des 
bereits profilierten Langmaterials oder Abschnitten der Pro- 
filkontur des Langmaterials nachgebildet ist 

Weiterhin wird diese Aufgabe durch ein Verfahren zur 
Herstellung von profiliertem Langmaterial rait Oberflachen- 
pragung gelost, bei dem zuhachst die Formung des Prbfils 
des Langmaterials erfolgt und danach eine Pragung der 
Oberflache an dem Langmaterial vorgenpmmen wirdj wobei 
die Pragung unter Abwalzung mindestens eines mit einem 
Pragemuster-Negativrelief versehenen Prageorgan auf der 
Oberflache des Langmaterials erfolgt, das in seiner Profil- 
kontur der Profilkontur des Langmaterials nachgeformt ist 

Mit der erfindungsgeraaBen Vorrichtung wie dem erfin- 
dungsgemafien Verfahren lassen sich auf einem Ausgangs 1 
profilmatcrial cine groBe Anzahl untcrscmcdlichcr Obcrfla- 
chenfeingestalten mit hoher Gute aufbringen. Die Gefahr ei- 
ner Aufhebung oder Veranderung der beabsichtigten Ober- 
flachengestall besteht im Unterschied zu der eingangs be- 
schriebenen, herkommlichen Herstellungsweise nicht mehr 
Da die Hersteliung a>r Oberflachenfeingestalt unmittelbar 
an dem Langmaterial erfolgt, kann zudem des Werkstpff- 
speklrum erheblich erweitert werden, da auch eine Bindung 
an bereits mit einer Pragung versehene Oberflachenmateria- 
lien wie die genannten Folien nicht mehr besteht Die Pra- 
gung karin zudem sehr genau positioniert werden, was ins- 
besondere bei der Aufbringung von Beschriftungen bedeut- 
sam ist 

Nach einer vorteiLhaften Ausgestaltung der erfindungsge- 
maBen Vorrichtung ist das Prageorgan als rotierende Walze 
ausgebildet, die an ihrein AuBenumfang das Pragemuster-: 
Negati vrelief auf weist, wobei die Drehachse der rotiereriden 
Walze im wesentlichen quer zu einer Langsrichturig des in 
der Pragevonichtung zu bearbeitenden Larigmaterials ange- 
ordnet ist Hierdureh lassen sich in technisch einfacher 
Weise und bei geringem Ramiibedarf vielfaltige Oberfla- 
cheristjiikturen verwirklichen- 

Vorzugs weise ist die rotierehde ^alze aus Walzenseg- 
menten gebildet, ale in Richtung der Drehachse der roueren- 
den Walze hintereinander geschaltet sind, wobei die Profil- 
konturen des Auftenurnfanges der einzelnen Segmente Ab- 
schnitten der Profilkontur des Langmaterials nachgebildet 
sind. Dies ermoglicht eine gute Profilanpassung des Prage- 
organs, so dafi an alien Stellen der Profilkontur ein gutes 
Prage verhalten erzielt wird. Bei komplexen ftofilkonturen 
konnen die Drehachsen der einzelnen Segmente auch ge- 
genemander geneigt werden Die Prageabschmtte der eui- 
zelnen Segmente schlieBen dabei vorzugsweise unmitteibar 
aneinander an. 

Gegebenenfalls werden auch zwei oder. menr.Pragevor- 
richtungen in Langsrichtung des Langmaterials hintereinan- 
der geschaltet, um alle gewunschten Bereiche einer Profil- 
kontur mit einer Pragung zu versehen. 

Nach einer weiteren, vorteilhaften Ausgestaltung der er- 
fiBdungsgemaBen Vorrichtung ist das Prageorgan ein umlaii- 
fendes Band, das an seinem gegen das I^gmateriaktiick zu 
druckenden AuBenumfang das iPragemuster-Negatiyrelief 
aufweist Wie im Falle.der Pragewalze lassen sich hiermit 
vielfaltige Pragemuster hersteUen. Das umlaufende Band er- 
moglicht zudem einen grpBeren Rapport, d. h. langere Ab- 
stande bis zu einer Musterwiederhbliihg; so daB dieses be- 
sonders fUr die Aufbringung von Schriftzilgen oder ganzeri 
Tcxtcn gecignct ist 

Vorzugsweise ist das umlaufende Band flexibel ausgebil- 
det Die Prageyorrichtung weist zudeniieirte Antockrollen- 
vorrichtung auf, die im Aniagebereich des umlailfeicideh 



BNSDOCID: <D 



_19952021C1J_> 



DE 199 52 021 C 11 



Bandes gegen das Langmaterial gegen die Innenseite des 
urnlaufenden Bandes anliegt, wobei das Band gegeo die zu 
profilierenden Bereiche der Profilkontur des Langmaterials 
geririickt wird. Dies ermoglicht die Anbringung der Pra- 
gung, worunter in dieser Anmeldung sowohl Reiieferhebun- 5 
gen wie Reliefvertiefungen verstanden werden, aucfa bei 
kompiizierteren Profilkonturen in einem Arbeitsschritt, so 
daB der Aufwand an Fertigungsmittein gering bieibL 

Zur Optimierung der Anlage des Bandes gegen das zu 
pragende Langmaterial ist vorzugsweise die Profilkontur 10 
des AuBenumfanges der AndruckroUenvorrichtung unter 
Einbeziehung der Dicke des urnlaufenden Bandes der Profil- 
kontur des Langmaterialstuckes nachgebildet Die Andruck- 
roUenkontur wird somit unter Zurechnung der Wanddicke 
des Bandes auf die Profilkontur eingestellt. 15 

In einer weiteren Ausgestaltung ist die AndruckroUenvor- 
richtung aus zwei oder mehr AndruckroUen gebildet, die in 
Richtung der Drchachsc der AndruckroUenvorrichtung hin- 
tereinander geschaltet sind, wodurch sich eine giinstigere 
Fertigung der AndruckroUenvorrichtung bei komplexeren 20 
Profilkonturen ergibL Zudem konnen bei entsprechender 
Profilgestaltung einzelne AndruckroUen bei verschiedenen 
Langmaterialien und somit mehrfach verwendet werden. 

Zum schneUen Umbau der erfindungsgemaBen Vorrich- 
lung, beispielsweise bei einer Anderung des Prageiuuslers 25 
Oder aber auch der Profilkontur des zu pragenden Langmate- 
rials ist vorzugsweise das Prageorgan als Austauscheinheit 
ausgebildet, das gegen eine andere Prageorgan-Austau- 
scheinheit mit einer anderen Profilierung und/oder einem 
anderen Pragemuster-NegativreUef als Einheit auswechsel- 30 
bar ist 

Urn das Langmaterial an der Pragevorrichtung vorbei zu 
bewegen, kann entweder das Langmaterial an dieser vorbei 
bewegt werden oder aber die Pragevorrichtung an dem 
Langmaterial vorbeigefahren werden. Auch eine Kopplung 35 
beider Bewegungsregime ist mogUch. Fiir einen sicheren 
und guten Eingriff des Prageorgans in die Oberflache des 
Langmaterials ist es vorteilhaft, wenn eine Antriebsvorrich- 
tung zum Antrieb des Prageorgan in dessen UmlauMchtung 
vorgesehen ist. Damit ubemimmt die Pragevorrichtung zu- 40 
mindest einen Teii der Antriebsleistung, die erforderlich ist, 
urn das Langmaterial durch die Pragevorrichtung faindurch. 
zudrucken. Da die Krafteinieitung damit an der SteUe des 
Vorschubwiderstandes erfolgt, konnen Schub- und Knick- 
krafte in dem Langmaterial auf die Pragevorrichtung hin 45 
vermieden werden. 

In einer alternativen Ausgestaltung ist eine Vorschubvor- 
nchtung zum Antrieb des Langmaterials vorgesehen. Diese 
1st vorzugsweise auch die \brschubvorrichtung einer vorge- 
schalteten ProfilhersteUungsvorrichtung oder einer Profilbe- 50 
, arbeitungsvorrichtung, wodurch der maschinelle Aufwand 
verringert wird. 

In einer weiteren, vorteilhaften Ausgestaltung ist eine 
Ano^ckskrafterzeugungsvorrichtung vorgesehen, die an 
der Drehachse der rotierenden Walze bzw. der Andruckrol- 55 
lenvorrichtung angreift, derart, daB das Prageorgan in Rich- 
tung der Profilkontur des Langmaterials gedriickt wird. Dies 
ermogHcht eine stets gleichbleibende Referenzlage der 
Langmaterials zu einer Maschinenstruktur der Vorrichtung 
und damit eine einfache Lageabstimmung mit weiteren Ber- 60 
arbeitungseinheiten, so daB die auf das Langmaterial ausge- 
ubten Pragekrafte nicht oder kaum auf andere Bearbeitungs- . 
emheiten ubertragen und diese in ihrer Arbeitsweise nicht 
beeintrachugt werden. 

Vorzugsweise ist die Pragevorrichtung ciricr Profilhcrstel- 65 
lungsvorrichtung in Reihe nachgeschaitet, so daB eine 
schnelle HersteUung in einem Durchgang mogkeh ist* o\ h, 
am Ende der erfindungsgemaBen Vorrichtung das Fertigpro^ 



dukt vorUegt. 

In einer weiteren, vorteilhaften Ausgestaltung ist der Pra- 
gevorrichtung eine Beschichtungsvorrichtung zur Oberfla- 
chenbeschichtung des bereiLs profilierten Langmaterials 
vorgeschaltet. Hierdurch kann ein breites Feld von Werk- 
stoffen sowohl fiir das Langmaterial als auch die Oberflache 
verwendet werden. Im Fane einer Beschichtung kann das 
Langmaterial imPrinzip aus jedem behebigen Werkstoff be- 
stehen, beispielsweise aus Holz, Kunststoff oder MetaU. 
Holzwerkstoffe sind unterer anderem auch mitteldichtes Fa- 
sermaterial (MDF) oder hochdichtes Fasermaterial (HDF). 
Zur Oberflachenveredelung werden vor aUem MateriaUen 
auf Kunststoffbasis wie Harze und dergleichen verwendet. 
Gleichfalls konnen HnishfoUen auf Papierbasis, Polyester- 
fohen, Polyesterlannnat oder kontinuierliches Melaminla- 
minat (CPL) verwendet werden. 

In einer weiteren, vorteilhaften Ausgestaltung ist die Be- 
schichtungsvorrichtung cine Lackicrcinhcit zum Auftrag ci- 
nes Lackes auf das bereits profilierte Langmaterial. Weiter- 
hin weist die Beschichtungsvorrichtung eine Trocknungs- 
vorrichtung zur Antrocknung des aufgebrachten Lackes auf. 
Hierdurch ist auch eine Pragung von lackierten Oberflachen 
mogUch, wobei die Pragung vor aUem in der Lackschicht er- 
folgen kann. Zur Vermeidung vor Lackrissen erfolgt die Pra- 
gung in einem lediglich angetrockneLen Zusland 

Der Pragevorrichtung wird in einer weiteren Ausgestal- 
tung der Erfindung vorteilhafterweise eine Nachbefaarid- 
lungsvorrichtung zur Fixierung des Pragemusters an dem 
Langmatenalstuck nachgeordnet, in der online eine Fixie- 
rung der Pragung, beispielsweise bei einem,.Pragen einer 
Kunststoffoberflache, erfolgen kann. Dazu konnen bei- 
spielsweise StrahlungsqueUen oder andere thermische oder 
chemische Befaandlungsvorrichtuhgen zum Emsatz kom- 
men. In der Nachbehandlungsvorrichtung kann z. B. eine 
Kondensation, Polymerisation, Polykondensation, etc. zum 
AbschluB gebracht werden. 

Zur Beschleunigung der Aushartung bei einer Lackierung 
weist die Nachbehandlungsvorrichtung vorzugsweise eirie 
Ena^rocknungsvorrichtung zur Trocknung des aufgebrach- 
ten und gepragten Lackes auf. :• 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in derZeich- 
nung dargesteUten Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert 
Fig. 1 zeigt eine Teilansicht einer Vorrichtung zur Her- 
steUung von profihertem Langmaterial mit Oberflachenpra- 
gung nach einem ersten AusfiihrungsbeispieU bei dem die 
Pragevorrichtung eine Pragewalze als Prageorgan aufweist; 

Fig. 2 zeigt eine schematische Seitenansicht der frage- 
walze von Fig. 1; 

Fig. 3 zeigt eine TeUansicht einer Vorrichtung zur Her- 
steUung von profihertem Langmaterial mit Oberflachenpra- 
gung nach einem zweiten Ausfuhrungsbeispiei, bei dem die 
Pragevorrichtung ein umlaufendes Band als Prageorgan auf- 
weist; 

Fig. 4 zeigt eine schematische Seitenansicht der Prage- 
vorrichtung von Fig. 3; 

Fig. 5 zeigt eine schematische DarsteUung einer Vorrich- 
tung zur HersteUung von profiUertem Langmaterial mil 
Oberflachenpragung, die sowohl fur das erste wie auch das 
zweite Ausfuhrungsbeispiei zutrifft. 

Die Fig. 5 zeigt die Gnindstruktur einer Vorrichtung zur 
HersteUung yon profihertem Langmaterial mit Oberflachen- 
pragung der nachfolgend genauer beschriebenen Ausfuh- 
rungsbeispiele. 

Die Vorrichtung weist eine ProfilhersteUungsvorrichtung 
1 und cine Pragevorrichtung 2 auf, die in Rcihc gcscbaltct 
sind, so daB ein aus der ProfilhersteUungsvorrichtung 1 hin- 
auslaufendes profuiertes Langmaterial 5 ahschlieBend on- 
line in die Pragevorrichtung 2 eintritL PrinzipieU ist jedoch 
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auch eine separate Ausbildung der Pragevorrichtung 2 als 
vod der ProfimersteUungsvorrichtung 1 unabhangige Ein- 
heit moglich, wobei dann allerdings eine Zwischenlagerung 
der profilierten Langmaterialsmcke oder gegebenenfalls ge- 
eignete Transporryorrichtungen vorgesehen werden miissen. 5 

In der Profilherstellungsvorrichtung 1 erfolgt die For- 
mung des Prdfils des Langmaterials 5, das durchgehend ei- 
nen gleichbleibenden Querschnitt mit einer definierten Au- 
Benkontur bzw Profilkontur ausweist. Die Profilherstel- 
lungsvorrichtung 1 kann dabei je nach Werkstoff das Profil 10 
aus einem Rohmaterial schneiden oder auch urformtech- 
nisch berstellen, beispielsweise durch Extrusion im Falle 
von Kunststoff oder Holzfaserwerkstoff. 

In Fig. 5 ist der Pragevorrichtung 2 eine Beschichtungs- 
vorrichtung 3 zur Oberflachenbescbichtung des bereits pro- 15 
filierten Langmaterials 5 vorgeschaltet Die gestrichelte 
Darstellung deutet die opuonale Hinzufugung an, wbbei 
cine Anordnung cntsprcchcnd der graphischen Darstellung 
in der Fig. 5 nicht zwingend ist. ZweckmaBigerweise liegt 
auch die Beschichtungsvorrichtung 3 in Linie mit der Profile 20 
herstellungsvorrichtung 1 und der Pragevorrichtung 2. ■ 

Der HersteilungsprbzeB kann nach der Pragevorrichtung = 
2 abgeschlossen sein, so daB nach diesem das fertige End- 
produkt vorliegL Allerdings kann der Pragevorrichtung 2 
eine Nachbehandlungsvorrichtung 4 zur Fixierung des Pra- 25 
gemusters an dern Langmaterialstiick nachgeordnet werden, 
die geriauso wie die Beschichtungsvorrichtung 3 online po- 
sitioniert ist. In der Nachbehandlungsvorrichtung 4 kbnnen 
auch weitere Bearbeitungsschritte wie eine farblich abge- 
setzte Oberflachenbehandlung erfolgen, urn beispielsweise 3Q 
besondere Effekte wie den einer gekalkten Oberflache zu er- 
zieien. 

In einer Ausfuhrungsvariante urnf afit die Beschichtungs- 
vorrichtung 3 eine Lackiereinheit zuin Auftrag eines 
Lackes , z. B . auf der Basis von Melamin, auf ein bereits pro- 35 
filiertes Langmaterial sowie eine nachfolgend angeordnete 
Trocknungs vorrichtung zur Antrocknung des aufgebrachten 
Lackes, Die Trocknung ist beim Eintritt in die Pragevorrich- 
tung 2 jedoch our so weit fortgeschritten, daB bei einer an- 
schlieBenden Pragung an der Lackschicht keine -Risse auf- 40 
treten. Zur endguitigen Trocknung wind dem Prageschritt als 
Nachbehandlungsschritt eine Endtrocknung : zur Durchr 
trocknung des aufgebrachten und gepragten Lackes nachge- 
schaltet: 

Zur Herstellung eines profiliertem Langmaterials 5 mit 45 
Oberflachenpraguhg erfolgt zunachst in der Profilherstel- 
lungsvorrichtung 1 die Fbrmurig des Profils des Langmateri^ 
als. Erst danach wird, gegebenenfalls nach einem Oberna: 
chenvoibehandlungsschritt oder einer Beschichtiing in der 
Pragevorrichtung 2 eine Pragung der AuBea- bzw. Qberfla- 50 
che 6 des I^gmaterials 5 vorgenornrnen. Die Pragung er- 
folgt unter Abwalzurig mlndestens eines mit einem Prage- 
muster-Negativrelief versehenen Prageorgans 7 auf der 
Oberflache 6 <ies Langmaterials 5. Die Andruckkrafte wer-. 
den dazu in Abhangigkeit der Vyerkstoffe und des Pragemu- ; 55 
sters eingestellt; 

Um eine Pragung einer nicht ausschlieBlich geraden Pro- 
filkontur zu bewirken, ist die AuBenseite 8 des Prageorgans ■ 
7 im Anlagebereich gegen das Langmaterial 5 der Profilkop- 
tur des bereits profilierten Langmaterials 5 nachgeformL 60 

Das in den Fig. 1 und 2 dargestellte Ausfubrungsbeispiel • 
zeigt eine Pragevorrichtung 2, bei der das Prageorgan 7 als :; 
rotierende Walze 9 ausgebildet ist, die. hier aus einzelnen 
Walzensegmenten 9a, b^ c, d zusammengesetzt ist Die rotie- 
rende Walzc 9 wcist an ihrcm AuBcnumf ang 8 das Pragemu- 65 
ster-Negarivrelief auf, das zu dem abzubUdenden Positiv- :: 
-Muster an der- AuBenseite 6 des Larigmaterials;5.bezuglich • 
der Relieferhebungen un<J Reliefvertiefungen umgekehrt 



ausgebildet ist Die Walze 9 kann dabei als Metallwalze oder 
Kunststoffrolle mit Oberflachenstruktur ausgebildet werden. 
Auch eine aus keramischem Material hergestellte Rolle 
kann hiebei zum Einsaiz kornmen, die den Vorteil eines be- 
sonders hohen VerschieiBwiderstandes aufweisL : 

Wie aus Fig. 1 zu erkennen ist, wird in dem gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel die Drehachse A der rotierenden 
Walze 9 im wesentlichen quer zu einer Langsrichtung V des 
in der Pragevorrichtung 2 zu bearbeitenden Langmaterial- 
stiick angeordnet Die rotierende Walze dreht bei ejnem Vqr- 
schub des Langmaterials in dessen Langsrichtung in die 
Richtung des Pfeiles R in Fig. 2, so da? das Prageorgan 7, 
d. h. die Walze 9 auf ^em Langmaterial 5 abrollt 

Weiterhin ist der Fig; 1 eine Segmentierung der Walze 9 
in einzelne Walzensegmente 9a, b, c, d zu enmehmen, die an 
ihrem mit einem Teil des Pragemusters versehenen AuBen- 
umfang jeweils einem Abschnitten der Profilkontur des 
Langmaterials 5 cntsprcchcn, so daB sich cine durchgchcndc 
Anlage der segmentierten Walze 9 gegen das Langmaterial 
ergibL In dem Ausfuhrungsbeispiel sind die Walzenseg- 
mente 9a, b, c, d auf einer gemeinsamen Welle gelagert und 
in Richtung der Drehachse der rotierenden Walze 9 eng an- 
einanderliegend hintereinandergeschaltet 

Im Falle komplexer Profilkonturen konnen auch zwei 
oder niehr rotierende Walzen 9 vorgesehen werden, die bei- 
spielsweise in Richtung der Langsachse V des Langmateri- 
als 5 hintereinander sitzen. Dabei kann die jeweiUge Dreh- 
achse A gegenuber der in Fig. 1 gezeigten Ausruhrung ge- 
neigt werden, um auf stark gekrummte Oder geneigte Ab- 
schnitte der Profilkontur eine hohe Pragekraft F .aufzubrin- 
gen. Zur Bearbeitung von Seitenflachen konnen auch zwei 
seitlich des Langmaterials angeordnete Walzen vorgesehen 
werden, deren ADdruckrichtung gegeneinander gerichtet ist 
Neben der Moglichkeit, mit mehreren Walzen einer kom- 
plexen Profilkontur eine durchgehende Oberfiaehenpragung 
zu verleihen, konnen mehrere ih Langsrichtung V hinterein- 
andergeschaltete Walzen auch dazu verwendet werden, 
komplizierte Pragemuster herzustellen. Genauso konnen in 
einfacher Weise eine g:66ere Anzahl von Mustervariationen 
gefertigt werden, ohne daB fur jedes Muster eine eigene 
Walze erforderhch ware. ' 

Die in der Fig. 1 nicht naher dargestellte Welle zur Lage- 
rung der Walzensegmente 9a, b, c, d ist uber Andruckvor- 
richtungen 11 an einem Maschinenrahmen 10 abgestutzt 
Der Maschinenrahnien 10 tragt weiterhin eine Andiruckina- 
trize 13, die der nicht zu pragenden Riickseite des Langma- 
terials 5 entsprechend ausgebildet ist. Zur FYagung unter- 
schiedlicher Profile ist die Andruckmatrize 13 austauschbar 
uber Befestigungsmittel 14 mit dem Maschinenrahmen 10 
verbunden : Dabei ubernimmt die Andruckmatrize 13 die 
Funktion der Lagepositionierung des Langniaterials 5 wsh^ 
rend des Mgens, so daB hierbei keine wesentlichen Lage- 
verschiebung des Langmaterials: 5. und datnit Beeintrachti- : 
gungen vorgelagerter oder nachf olgender Bearbeitungs vor- 
richtungeh 1, 3, 4 aiif treten konnem . ; .. . ; - 

Zur Aufnahme der Pragekrafte F ist die Andruckmatrize 
13 als steifer Blockkprper vorzugsweise aus Metall gebildet. 
Um andererseits eine gute Dfurchfuhrung durch die Prage- 
stelle zu ermoglichen, erfolgt die Abstdtzung des Langmate- 
rials 5 uber Fuhningsrollen 15, : die in entsprecheriden Aus- 
nehmungen der Andruckmatrize 13 liegea 
. In dem zweitea Ausfuhrungsbeispiel nach den Fig, 3 und 
4 ist das Prageorgan 7 ein umlaufendes.Band20, das an seir 
nem gegen das Langmaterial 5* zu drQckenden AuBenum- 
fang 21 das Pragcmustcr-Ncgativrclicf aufweist. Das Langr 
material 5" des zweiten Ausfulirungsbeispiels unterscheidet 
sich hier von dem I^gmateri^ ,^st.?E Ausfflbu^unggj- 
beispiels. Jedoch konnen viele Ptofilkonturen sowohl mit ei'-: 
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ner Anordnung eatsprechend dem ersten wie entsprechend 
dem zweiten Ausfuhrungsbeispiel hergestellt werden. 

Das umlaufende Band 20 ist 2ur Ermoglichung einer gu- 
ten Anlage an des T^ngmaterial 5' flexibel ausgebildet und 
beispieLsweise aus KunststofT oder einem dunnwandigen 5 
Metailband hergestellt. 

Weiterhin wird eine Andruckrollenvorrichtung 22 vorge- 
sehen, die im Aniagebereich des umlaufenden Bandes 20 an 
das Langmaterial 5' gegen die Innenseke des umlaufenden 
Bandes 20 anliegt, urn das Band 20 fest gegen die zu pragen- 10 
den Bereiche der Profilkontur des Langmaterials 5* zu druk- 
ken. Dabei entspricht die Profilkontur des AuBenumfanges 
24 der Andruckrollenvorrichtung 22 der Profilkontur des 
Langmaterials 5' unter Einbeziebung der Dicke des umlau- 
fenden Bandes 20. j 5 

Wie im Falle der segmentierten Walze 9 ist die Andruck- 
rollenvorrichtung 22 aus zwei oder mehr, hier vier Andruck- 
rollen 22a. b, c, d gebildet, die in Richtung der Drehachse A 
der Andruckrollenvorrichtung 22 eng hintereinander ge- 
schaltet sind. Durch die Verwendung des flexiblen Bandes 20 
20 sind geringfugige Lucken fur die Pragung entiang einer 
durchgebenden Konturlinie unproblematisch. Die Andruck- 
kraftaufbringung erfolgt wieder uber eine Andruckskrafter- 
zeugungsvorrichtung, die auf eine Welle einwirkt, an der in 
diesem Fall die einzelnen Andruckrollen 22a, b, c, d aufge- 25 
reiht sind. Wie Fig. 4 zu entnehmen ist, kann die Andrucks- 
kraft F uber einen Rahmen 25 geieitet werden, der sowohl 
die. Andruckrollenvorrichtung 22 als auch mindestens eine 
weitere Umlenkrolle 26 fur das Band 20 sowie weiterhin ge- 
eignete Spann vorrichtungen fur das Band 20 aufweist, die in 30 
der Fig. 4 aus Griinden der Anschaulichkeit jedoch nicht 
dargestellt sind 

Die Lagerung des Langmaterials 5* erfolgt in einer dem 
ersten Ausfuhrungsbeispiel entsprechenderi Art und Weise 
uber einen mit dem Maschinenrahmen 10 uber Befesti- 35 
gungsmittel 14 verbundenen, austauschbaren Anlagematri- 
zenkorper 23, der hier wieder der Profilruckseite entspre- 
chend geformt ist. 

In beiden Austuhrungsbeispielen ist das Prageorgan 7 als 
Austauscheinheit ausgebildet Dadurcb kann dieses einfach 40 
gegen eine andere Prageorgan-Austauscheinheit mit einer 
anderen Profilierung und/oder einem anderen Pragemuster- 
Negativrelief als Einheit ausgeweehselt werden. 

Urn das Entstehen von Schub- und Knickkraften vor der 
Pragevorrichtung 2 zu vermeiden, wird in den Ausfuhrungs- 45 
beispielen jeweils das Prageorgan 7 von einer Antriebsvor- 
richtung angetrieben, urn so eine Relativbewegung zwi- 
schen Prageorgan 7 und Langmaterial zu bewirken. In einer 
kompakten Vorrichtung wird das Langmaterial 5, 5' an der 
ortsfesten Pragevorrichtung 2 in dessen Langsrichtung V 50 
vorbeigefordert. 

Sofern die Pragevorrichtung 2 an weitere Bearbeitungs- 
vorrichtungen 1, 3, 4 angegliedert wird, kann es jedoch 
zweckmaBig sein, deren Vorschubvorrichtungen fur das 
Vorbeirordem an der Pragevorrichtung zu nutzen. Dies kann 55 
auch in Erganzung zu einem Antrieb des Prageorgans 7 er- 
folgen. Werden mehrere Prageorgane 7 hintereinanderge- 
schaltet, wobei Pragewalzen mit Bandvorrichtungen kombi- 
niert werden konnen, so wird am besten das letzte, d: h. das 
in Richtung des ProzeBendes am weitesten vorgeschobene 60 
Prageorgan 7 angetrieben, so daB an den vorgelagerten Pra. 
georganen notigenfalls auf einen zusatzlichen Antriebsauf- 
wand verzichtet werden kann. 

Mit den beschriebenen Vorrichtungen lassen sich hoch- 
wcrtigc, dekorative Pragc-Obcrflachcnstnikturcn wie z. B. 65 
Holz-Pragestrukturen, Biitten-, Perl- und sonstige Oberfla- 
chenstrukturen sowohl unmittelbar an dein Werkstoflf des 
Langmaterials wie auch an einer auf dieses aufgebrachten 
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Schicht herstellen. 



Patentanspriiche 



1. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem Lang- 
material mit Oberflachenpragung, mit einer Pragevor- 
richtung (2) mit mindestens einem umlaufenden Prage- 
organ (7), das an seiner AuBenseite (8, 21), die zum 
Pragen in Druckanlage mit einem bereits profilierten 
Langmaterial (5, 5') gebracht und auf dem Langmate- 
rial abgewalzt wird, ein Pragemuster-Negauvrelief autV 
weist, wobei die Kontur der AuBenseite (8, 21) des Pra- 
georgans (7) im Aniagebereich gegen das Langmaterial 
der Profilkontur (6, 6') des bereits profilierten Langma- 
terials oder Abschnitten der Profilkontur des Langma- 
terials nachgebildet isL 

2. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem Lang- 
material mit Oberflachenpragung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Prageorgan (7) als rotie- 
rende Walze ausgebildet (9) ist, die an ihrem AuBen- 
umfang (8) das Pragemuster-Negativrelief aufweist, 
wobei die Drebachse (A) der rotierenden Walze (9) im 
wesentlichen quer zu einer Langsrichtung (V) des in 
der Pragevorrichtung (2) zu bearbeitenden Langmateri- 
als (5) angeordnet isL 

3. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem Lang- 
material mit Oberflachenpragung nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die rotierende Walze (9) aus 
Walzensegmenten (9a, b, c, d) gebildet ist, die in Rich- 
tung der Drehachse (A) der rotierenden Walze (9) hin- 
tereinander geschaltet sind, wobei die ; Profilkonturen 
des Aufienumfanges der einzelnen Segmente (9a, b, c, 
d) Abschnitten der Profilkontur (6) des: Langmaterials 
(5) nachgebildet sind. 

4. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem Lang- 
material mit Oberflachenpragung nach Anspruch 1, da- 
durcb gekennzeichnet, daB das Prageorgan (7) ein um- 
laufendes Band (20) ist, das an seinem gegen das Lang- 
material (5*) zu druckenden AuBenumfang (21) das 
Pragemuster-Negativrelief aufweist. 

5. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem Lang- 
material mit Oberflachenpragung nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB das umlaufende Band (20) 
flexibel ausgebildet ist, und die Pragevorrichtung (2) 
eine Andruckrollenvorrichtung (22) aufweist, die im 
Aniagebereich des umlaufenden Bandes (20) an das 
Langmaterial (5^ gegen die Innenseite des umlaufen- 
den Bandes (20) anliegt, derart, dafi das umlaufende 
Band (20) gegen die zu profilierenden Bereiche der 
Profilkontur des Langmaterials (5*) gedruckt wird. 

6. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem Lang- 
material mit Oberflachenpragung nach Anspruch 4 
oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Profilkontur 
des AuBenumfanges (24) der Andruckrollenvorrich- 
tung (22) unter Einbeziehung der Dicke des umlaufen- 
den Bandes (20) der Profilkontur des Langmaterials 
(5*) nachgebildet ist 

7. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem Lang- 
material mit Oberflachenpragung nach Anspruch 5 
oder 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Andruckrol- 
lenvorrichtung (22) aus zwei oder mehr Andruckrollen 
(22a, b, c, d) gebildet ist, die in Richtung der Drehachse 
(A) der AnaruclaoUenyomchtung (22) hintereinander 
geschaltet sind. 

8. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem Lang- 
material mit Oberflachenpragung nach einem der An- 
spruche i bis 7, dadurch gekennzeiehhet, daB das Pra- 
georgan (7) als Austauscheinheit ausgebildet ist; das 
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gegen eine andere Prageorgan-Austauscheinheit mil ei- 
ner anderen Profilierung und/oder einem anderen Pra- 
gemuster-Negativrelief als Einheit auswechselbar ist. 

9. Vorrichtung zur Herstellung von profi liertem Lang- 
material mit Oberflachenpraguag nach einem der An- 5 
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB eine An- 
triebsvorrichtung zum Antrieb des Prageorgans (2) in 
dessen Umiaofrichtung (R) vorgesehen ist 

10. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem 
Langmaterial mit Oberflachenpragung nach einem der : 10 
Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Vorschubvorrichtung zum Antrieb des I^ngmaterials 
(5, 50 vorgesehen isL 

11. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem 
Langmaterial nut Oberflachenpragung nach einem der 15 
Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Andruckskrafter^ugungsvorrichtung vorgesehen ist, . 
die an der Drcbachsc (A) der roticrenden Walzc (9) 
bzw. der Andnickxollenvorrichtung (22) angreift, derr 
art, daB das Prageorgan (7) in Richtung der Prorilkpn- 20 
tur des Langmaterials (5, 5T) gedruckt wird. 

12. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem 
Langmalerial mit Oberflachenpragung nach einem der 
Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Pragevorrichumg (2) einer PronJherstellungsvorrich- 25 
rung (1) in Reihe riachgeschaltet ist : 

13. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem 
Langmalerial mit Oberflachenpragung nach einem der 
Anspruche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Pragevorrichtung (2) eine Beschichtungsvorrichtung So 
(3) zur Oberflachenbeschichtung des bereits profilier- 
ten Langmaterials (5, 5*) vorgeschaltet ist 

14. Vorrichtung zur Herstellung Von profiliertem 
Langmaterial mit Oberflachenpragung nach Anspruch 
13, dadurch gekennzeichnet, daB die BeschichtungSv 35 
vorrichtung (3) eine Lackiereinheit (3.2) zum Auftrag 
eines Lackes auf das bereits profilierte Langmaterial ' 
(5, 5') sbwie eine naehfolgend angeordnete Trock- 
nungsvorrichtung : (33) zur Antrocknung des aufge- 
brachten Lackes auf weist. • *0 
15: Vorrichtung zur : Herstellung von profiliertem 
Langmaterial mit Oberflachenpragung nach einem der 
Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekehnzeichnet, daB der 
Pragevorrichtung (2) eine NachbebandlungsvorrichT 
rung (4) zur Fixierung des Pragemusters an den* Lang- 45 
material riachgeordnet ist 

16. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem 
Langmaterial mit Oberflachenpragung nach Ansprucri 

15. dadurch gekennzeichnet, daB. die Nachbehand- 
■ limgsvcdrichtung (4) eine Endtrocknungs vorrichtung 50 

- (4 J) zur Trocknung des aufgebrachten und gepragten 
Lackes aufweist 

17. Verfahren zur Herstellung von profiliertem Lang- 
material mitOberflachenpragung, bei dem zunachstdie 
Formung des Profits des Langmaterials (5, 5') erfolgi 55 
und danach eine Pragung der Oberflache an dem Lang- • 
material vorgenornmen wird, wobei die Pragung unter. 
Abwalzung mindestens eines mit einem Pragernuster- 
Negativrelief versehenen Prageorgan (7) auf der Ober- 
flache (6, tf) des Langmaterials (5, 5') erfolgt, das in 60 
seiner Profilkontur der Protilkontur des Langmaterials. 
nachgeformt ist : 

Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 
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(1) Beschichten 

(2) Ldckieren 

(3) Trockrien 
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(1) Nachbe- 
handlung 

(2) Trocknen 
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Fig. 5 
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